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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein im Zweischritt- 
SpritzgieB-Blasformverfahren hergestelltes, vorzugs- 
weise f laschenartiges Behaitnis. 

Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zur Her- 
stellung eines solchen Behaitnisses. 

Das zweistufige Spritzstreckblasen, d. h. Herstellen 
einer Pre-Form im SpritzguBverfahren und Aufblasen 
der Pre-Form in einer separaten Blasstation, ist durch 
die DE-OS 27 13 879 bekannt. Der die Pre-Form dar- 
stellende Spritzling weist einen fertig geformten Gewin- 
dehals auf, auf den auch die Anfassung in der Blasform 
abgestimmt ist. 

Bei Fahren flaschenartiger Behaitnisse mit runder 
VerschluBgeometrie ergeben sich hinsichtlich der End- 
stellung der zugehtirigen Schraubkappe keine Pro- 
bleme; es ist egal, in welcher Winkelstellung eine runde 
Schraubkappe ihren Anschlag findet. Anders ist es, 
wenn bspw. flache Behaitnisse mit einer formangepaB- 
ten, auBen also unrunden Schraubkappe zu bestucken 
sind. 

Generell ist es bekannt, fur solche Schraubkappen 
am Gewindehals einen Vorsprung als Anschlagnocke 
auszubilden (vergl. bspw. DE-OS 26 00 410). 

In Kenntnis dieser Vorgaben hat sich die Erfindung 
die Aufgabe gestellt, einen solchen Vorsprung in weiter- 
gehender Funktion bei im Zweischrrtt-SpritzgieB-Blas- 
verfahren erzeugten Flach-Behaitnissen auszubilden 
und zu nutzen. 

Diese Aufgabe ist zunachst und im wesentlichen 
bei einem im Zweischritt-SpritzgieB-Blasverfahren her- 
gestellten, vorzugsweise flaschenartigen Behdltnis mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 gelSst, und zwar 
durch mindestens einen zur Ausrichtung in der Bias- 
form dienenden, im Halsbereich des Behaitnisses radial 
vorstehend ausgeformten Vorsprung. Ober ein solches 
Orientierungsmerkmal ist ein sicherer "Schlussel" fur 
das korrekte Bestucken der Blasform gefunden. Es fun- 
giert als Ausrichtehilfe. Gleichwohl kann ein solcher 
Vorsprung auch noch in der bewahrten Weise als 
Begrenzungsanschlag for die Schraubkappe dienen. 
Weiter erweist es sich als vorteilhaft, wenn zwei im 
Querschnitt im wesentlichen gegenuberliegende Vor- 
sprunge ausgeformt sind. Dadurch verkurzt sich der fur 
die Ausrichtekorrektur benbtigte Winkelweg aus einer 
maximal ungunstigen Stelle um nahezu die Haifte. Der 
formseitige Gegenpart ist so eingerichtet, daB je ein 
Vorsprung der einen bzw. anderen Blasformhaifte zuge- 
ordnet ist. Die entsprechende Formnische kann direkt 
von den fugenseitigen SchlieBfiachen der Blasformhaif- 
ten ausgehen. Baulich vorteilhaft ist es uberdies. wenn 
der Vorsprung unabhangig von einer Gewindestruktur 
ausgebildet ist Konkret wird diesbezuglich so vorge- 
gangen, daB der Vorsprung aus einer umlaufenden 
Bundausformung im Halsbereich herauswachst. 

An einem im Zweischritt-SpritzgieB-Blasformver- 
fahren hergestellten, vorzugsweise flaschenartigen 



Behaitnis, welches einen Bodenbereich aufweist, 
erweist es sich sodann als vorteilhaft, daB eine Wand- 
starke des Bodens jedenfalls in einem mittleren Bereich 
desselben grdBer ist als im Seitenwandbereich des 

5 Behaitnisses. Neben der ohnehin bodenseitig vorlie- 
genden Polydirektionalitat von Wandungsabschnitten 
ergibt sich eine Stabilisierung durch die eriauterte gr6- 
Bere Materialanhaufung. Der Boden ist im Vergleich zu 
dem Seitenwandbereich des Behaitnisses im wesentli- 

io chen unflexibel. Weiter bringt die Erfindung in Vor- 
schlag, daB das Behaitnis quer zu seiner 
Langserstreckung einen in zwei zueinander senkrech- 
ten Haupterstreckungsrichtungen mindestens um das 
Eineinhalbfache unterschiedliche Abmessungen auf- 

75 weist. Dem Behaitnis ist so ein deutlich unrunder Quer- 
schnitt gegeben. Eine stabilisatorisch dennoch 
zufriedenstellende LOsung liegt auch noch vor, wenn 
die Abmessungen sich etwa um das Zweifache (grOBte 
Abmessung zu kleinster Abmessung) unterscheiden. 

20 Um zu einer greifsympatischen/sicheren Form zu 
gelangen, ist der Querschnitt im wesentlichen recht- 
winklig gestaltet bei konvexer Ausbildung der langeren 
Seiten des Querschnitts des Seitenwandbereichs. Fur 
die Hersteliung eines solchen flachen Behaitnisses wird 

25 auf PP als Werkstoff zuruckgegriffen. Auch PET hat 
sich bewahrt. 

Das Verfahren zur Hersteliung eines im Zweischritt- 
SpritzgieB-Blasformverfahren hergestellten, vorzugs- 
weise flaschenartigen Behaitnisses, wobei zunachst ein 

30 Spritzling hergestellt wird und der Spritzling sodann vor- 
zugsweise unabhangig vom Spritzvorgang einer Bias- 
station zugefuhrt wird zur Ausformung des 
Blasbehaitnisses, ist durch die Schritte gekennzeichnet, 
daB der im wesentlichen bezuglich einer Langsachse 

35 rotationssymmetrisch ausgebildete Spritzling bezuglich 
dieser Langsachse zunachst symmetrisch und 
anschlieBend unsymmetrisch Ober den Umfang 
erwarmt wird. Es wird also eine gleichmaBige Grunder- 
warmung an der bspw. aus einem Magazin kommenden 

40 Pre-Form angewandt, an die eine lokalisierte Erwar- 
mung anschlieBt. Das Verfahren sieht dabei weiter vor, 
daB das Behaitnis BreitseitenwSnde und Schmalseiten- 
wande aufweist, wobei die den Breitseitenwdnden des 
Blasbehaitnisses zugeordneten Bereiche des Spritz- 

45 lings auf eine hOhere Temperatur erwarmt werden als 
die den Schmalseitenwanden zugewandten Bereiche 
des Spritzlings. Die hdhere Warmekapazitat ist der Bil- 
dung der langer blasgezogenen Wandbereiche bestens 
zutraglich. Jedwede Rissigkeit ist ausgeschlossen. Es 

so ergibt sich ein veilig Wares Streckbild sowie eine harmo- 
nische. d. h. glatte Sichtfiache. Weiter wird vorgeschla- 
gen, daB der Spritzling in Richtung seiner Langsachse 
unterschiedlich erwarmt wird. Hierzu kann auch eine 
Innenerwarmung greifen, wenngleich die Warmebeauf- 

55 schlagung auch von auBen her als ausreichend wirk- 
sam angesehen wird. Konkret ist so vorgegangen, daB 
der Spritzling in einem Langsmittelbereich auf eine 
hdhere Temperatur erwarmt wird als im Boden- oder 
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Halsa'nsatzbereich. Das erhait dem Halsbereich seine 
Anfangsform und wirkt sich auch auf den Bodenbereich 
moderat aus, wo sich durch die eriauterte zentrale 
Materialanhaufung eine Art Materialvorratskammer 
erhait, von der nach Bedarf, d. h. zum Beispiel je nach 
dem Langungsgrad, das wandungsbildende Material 
genommen wird. SchlieGlich wird noch vorgeschlagen, 
daB der Spritzling anhand eines radialen Vorsprungs 
zur unterschledlichen Erwarmung im Umfangsbereich 
ausgerichtet wird. Es genQgt einfachst schon eine Patri- 
zen-/Matrizen-Kontur. Bei AusfOhrung dieses Verfah- 
rens wird die Ausrichtung im wesentlichen an zwei 
gegenuberliegenden Vorsprungen vorgenommen. 

Der Gegenstand der Erfindung und das Verfahren 
sind nachstehend eingehender anhand von Zeichnun- 
gen eriautert. Es zeigt 



Fig. 1 
Fig. 2 

Fig. 3 

Fig. 4 
Fig. 5 

Fig. 6 
Fig. 7 
Fig. 8 
Fig. 9 

Fig. 10 

Fig. 1 1 
Fig. 12 
Fig. 13 

Fig. 14 
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als Pre-Form den Spritzling in perspektivi- 
scher Darstellung, verfahrensgerecht aus- 
gerichtet so 

das fertige, flaschenartige Behaitnis nach 
dem Verlassen der Biasform, ebenfalls in 
perspektivischer Darstellung, 



den Spritzling in Seitenansicht bei dem 
Betrachter zugewandtem Vor sprung, 

die Draufsicht auf Fig. 3, 

den Spritzling in Seitenansiicht, gegenuber 
Fig. 3 urn 90° verdreht, dabei beide Vor- 
sprunge zeigend, 

den Schnitt gemaB Linie VI-VI in Fig. 5, 
das Behaitnis in Seitenansicht, 
die Draufsicht hierzu, 

das Behaitnis in gegenuber Fig. 7 urn 90° 
verdrehter Seitenansicht, 

den Schnitt gemaB Linie X-X in Fig. 9, auf 
einen Tragdorn aufgesteckt, 

den Schnitt gemaB Linie XI-XI in Fig. 7, 

den Spritzling in einer Ausrichtestation, 

die Ausrichtestation bei abgeschlossener 
Ausrichtung des Spritzlings, 



im Teilschnitt den Hals- und Halsansatzbe- 
reich des Behaitnisses, eine Weiterbildung 55 
am Vorsprung veranschaulichend, vergrd- 
Gert, 
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Fig. 1 5 die Draufsicht auf das Behaitnis, gegenuber 
Fig. 14 urn 90° gedreht, 

Fig. 16 das mit einer Schraubkappe bestuckte 
Behaitnis, in Perspektive, und 

Fig. 1 7 die Schraubkappe in schaubildlicher Einzel- 
darstellung mit Einsicht in ihr Inneres. 

Das in der Zeichnung dargestellte flaschenartige 
Behaitnis B wird im Zweischritt-SpritzgieB-Blasformver- 
fahren hergestellt. Dieser Endform des Behaitnisses B 
geht eine Pre-Form voraus, realisiert als Spritzling S. 

Die Spritzlinge S werden beim diesbezOglichen 
SpritzgieBen bezuglich ihres Halsbereichs 1 schon 
ganz fertiggestellt. Der Halsbereich 1 tritt demgemaG so 
auch am streckgeblasenen Behaitnis B auf. 

Der Halsbereich 1 tr&gt mindestens einen radial 
vorstehend ausgeformten Vorsprung 2. Letzterer fun- 
giert als Anschlagnocken. Es kann sich urn einen einfa- 
chen, bspw. kegelfdrmigen Zapfen handeln, der seine 
negative Gegenform an der Biasform hat. 

Von der Grundfunktion her wirkt der Anschlagnok- 
ken als Drehbegrenzungsanschlag fur eine den ent- 
sprechenden Gegenanschlag 3 aufweisende 
Schraubkappe 4 (vergl. Fig. 17). 

Von einer erweiterten Funktion her dient der Vor- 
sprung 2 nun auch noch zu einer bestimmten Ausrich- 
tung des Spritzlings S in der separaten Biasform. Der 
Vorsprung 2 wird dabei als Orientierungsmerkmal 
genutzt, urn den im Grunde zylindrischen Spritzling S 
so auszurichten, daG dje am Produkt erkennbare, 
unrunde, flache Gestalt des Behaitnisses B erstrek- 
kungsmaGig in einem bestimmten Winkel zum Vor- 
sprung 2 ausgerichtet ist und wobei auch die 
Schraubkappe 4 in ihrer angepaBt unrunden. ebenfalls 
flachen Gestalt die korrekte Ausrichtung zum Behaitnis 
B erfahrt. Ein wesentlicher Gedanke spielt in diese 
Uberlegungen hinein, namlich der der Bildung unter- 
schiedlich aufgewarmter Zonen, insbesondere deren 
einwandfrei reproduzierbare Festlegung. 

Der Halsbereich 1 tragt zwei Vorsprunge 2. Letz- 
tere erstrecken sich auf einer gemeinsamen Quer- 
schnittsebene des Halsbereichs 1 liegend. Sie stehen 
im wesentlichen in der Diametralen des eine zylindri- 
sche Mantelwand aufweisenden Halsbereichs. Die ent- 
sprechende Gegenuberlage der beiden Vorsprunge 2 
geht besonders deutlich aus Fig. 15 hervor. 

Die Vorsprunge 2 sind -die normale Standstellung 
des Behaitnisses B voraussetzend- unterhalb eines an 
der besagten Mantelwand realisierten AuBengewindes 
5 angeordnet, welches AuGengewinde mit einem pas- 
senden Innengewinde 6 der Schraubkappe 4 zusam- 
menwirkt. 

Der vorzugsweise paarig vorgesehene Vorsprung 2 
ist so unabhangig von der Gewindestruktur geformt. 
Konkret geht der Vorsprung 2 bzw. gehen die Vor- 
sprunge 2 aus einer umlaufenden Bundausformung 7 
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am behaitnisseitigen Part des Halsbereichs 1 hervor. 
Die liegt behaitnisnah. Es handelt sich um einen Hals- 
ansatzbereich 8. der am fertigen Behaitnis B einer 
Schutter 9 erwachst. 

AuBer dem Abschnitt der Bundausformung 7, wel- 5 
cher die radial ausladenden Vorsprunge 2 ausbildet, ist 
die Peripherie der Bundausformung 7 so, daB sie das 
AuBengewinde 5 radial nicht uberragt. Lediglich der 
unmittelbar vorsprungformende Part steigt in seinem 
Rucken kontinuierlich an. Der Rucken des bzw. der Vor- 10 
sprunge 2 ist im ansteigenden Bereich durch eine 
Schlusselfiache 10 unterbrochen. Die Ruckenkrum- 
mung geht uber gut einen Viertelkreis der Bundausfor- 
mung 7. Die Schlusselfiache ist der Grund einer 
zahnluckenartigen Vertiefung und stellt ebenfalls ein is 
Orientierungsmerkmal. 

Der Vorsprung 2 formt eine steile Sperrf lanke 1 1 . 
Die erstreckt sich in der Radialen des Halsbereichs 1 . 
Entsprechend steil ist auch eine Gegensperrf lanke 12 
am Gegenanschlag 3 der Schraubkappe 4 ausgebildet 20 
Der Gegenanschlag 3 sitzt als zahnartiger Vorsprung 
am Stirnende einer inneren Ringwand 13 der Schraub- 
kappe 4. Das andere Ende der Ringwand 13 wurzelt in 
der Decke der Schraubkappe 4. Der Gegenanschlag 3 
uberiauft am Ende der Zuschraubbewegung der 25 
Schraubkappe 4 den Kamm der Bundausformung 7, um 
anschlagdef iniert gegen die Sperrflanke 1 1 zu treten. 

Die Schulter 9 des fertigen BehaJtnisses B weist am 
FuB des Halsansatzbereichs 8 ein unrundes Plateau 14 
auf. Dessen Rand 1 5 wird in Zuschraubendstellung vom 30 
entsprechend umriBangepaBten Kappenrand 16 der 
Schraubkappe 4 schnapperartig ubergriffen. Diese 
Schnapperstellung zwischen 15 und 16 kann zum Off- 
nen des Behaitnisses B nur willensbetont uberwunden 
werden. 35 

Wie Fig. 15 weiter entnehmbar, liegt die Sperr- 
flanke 1 1 in einer Symmetrieebene des Behaitnisses B, 
welche Symmetrieebene die Entformungsebene E-E 
zwischen deh nicht dargestellten Blasformhaiften ist. 
Diese Entformungsebene E-E ist am Blasbehaitnis als 40 
eine Art feiner "Naht" erkennbar, gebildet als Abdrucke 
der Innenrandkanten der SchlieBfiachen der Blasform- 
haiften. 

An diesen beiden gegeneinandergerichteten 
SchlieBfiachen sind entsprechend der Anzahl der Vor- 45 
sprunge 2 trennfugenseitig entsprechende Formni- 
schen berucksichtigt. Durch das korrekte Ausrichten 
des Spritzlings S gelangt der Vorsprung 2 Oder errei- 
chen die Vorsprunge 2 die besagten Formnischen ohne 
schadigende mechanische Belastung. So ist je ein Vor- so 
sprung 2 der einen bzw. anderen Blasformhaifte zuge- 
ordnet. 

Neben einem Halsbereich 1 weist der sich mantel- 
wandseitig im wesentlichen im DurchmessermaB des 
Halsbereichs zylindrisch fortsetzende Spritzling S ss 
anderenends auch einen Bodenbereich auf, bezeichnet 
mit 17. Der Bodenbereich 17 ist semispharisch. Die 
domartige WGIbung geht nach auBen. Ihre Wandungs- 



dicke ist gleichmaBig. Sie entspricht der Wandungs- 
dicke des zylindrischen Abschnitts des Spritzlings S 
und nimmt erst im Halsansatzbereich 8 und im eigentli- 
chen Halsbereich 1 kontinuierlich stufenweise ab, bis 
etwa auf die Haifte der Wandungsdicke im eigentlichen, 
gewindebesetzten Halsbereich 1. Die Flaschenmun- 
dung ist innen anfangs auf etwa halber Lange zylin- 
drisch, anschlieBend sich schwach konisch verengend, 
dann auf dem Restabschnitt wieder zylindrisch bis etwa 
auf HOhe des Plateaus 14 (vergl. Fig. 10 und 1 1). 

Ein Blick auf das fertig geblasene Behaitnis B 
macht vor allem in den genannten Schnittdarstellungen 
(Fig. 10 und 1 1) deutlich, daB eine Wandstarke des dort 
gebildeten Bodens 18 jedenfalls in einem mittleren 
Bereich des Bodens 18 auffallend grOBer ist als nahe 
dem Seitenwandbereich, also der gesamten Mantel - 
wand des Behaitnisses B. Die Dicke nimmt zur Periphe- 
rie des Bodens 18 in alle Richtungen hin kontinuierlich 
ab. Der Anspritzpunkt des Bodens 18 liegt im Zentrum 
und ist mit 19 bezeichnet. Auch am Spritzling S ist der 
Anspritzpunkt 19 sichtbar, dort als die Kuppel auswSrts 
etwas tiberragende zylinderpiattchenf&rmige Material- 
anhdufung. 

Der Boden 18 ist eingedellt. Die Eindellung ist so, 
daB peripher ein ebener Standrand 20 vorliegt. Der ist 
so dunnwandig wie der Seitenwandbereich des Behait- 
nisses B bis hin zum Halsansatzbereich 8. 

Der Boden 18 failt somit im Vergleich zum Seiten- 
wandbereich des Behaitnisses B weniger bzw. sogar 
recht unflexibel aus. Ebenso unflexibel und selbsttra- 
gend ist der Halsbereich 1 . Der somit kollabierbare Sei- 
tenwandbereich des Behaitnisses B bildet die 
Voraussetzung, das Behaitnis als sogenannte Quetsch- 
f lasche zu nutzen. Wie oben schon angedeutet. handelt 
es sich bezuglich des Behaitnisses B um ein Flachbe- 
haitnis. Die maBlichen Verhaitnisse zwischen Boden 18 
und Halsansatzbereich 8 sind dabei so, daB das Behait- 
nis B quer zu seiner Langserstreckung in zwei zueinan- 
der senkrechten Haupterstreckungsrichtungen 
mindestens um das Eineinhalbfache unterschiedliche 
Abmessungen aufweist. GemaB in den Zeichnungen 
bevorzugter Ausgestaltung unterscheiden sich die 
Abmessungen etwa um das Zweifache, und zwar 
grOBte Abmessung a zu Weinster Abmessung b (vergl. 
Fig. 8). Die Lange des Behaitnisses B entspricht etwa 
der doppelten Abmessung a. 

Wie Fig. 8 und vor allem auch der Fig. 15 als Ver- 
grdBerung entnehmbar, ist der Querschnitt des Behait- 
nisses B im wesentlichen von rechteckiger Gestalt. Von 
der rechteckigen Grundform bleiben von dem entspre- 
chenden Seitenwandbereich, sprich Mantelwand, im 
Grunde nur zwei parallel zueinander verlaufende 
Schmalseitenwande 21 des Behaitnisses B. An diese 
Schmalseitenwande 21 schlieBen in Richtung der lan- 
geren Seiten des Querschnitts von auBen gesehen kon- 
vex gew6lbte Breitseitenwande 22 des 
Seitenwandbereichs an. Es handelt sich um gleichma- 
Bige WGIbungen, wobei die im Halsbereich 1 liegenden 
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WGlbungszenite einen gr6Beren Abstand zueinander 
haben als der Durchmesser des Spritziings S betrdgt 
Die Breitseitenwande 22 erbringen relativ groBe, ein 
kraftvolles Zuruckstellen gewahrleistende Fiachen. 

Zur Herstellung des Behaitnisses wird PP verwen- s 
det. Ein anderer, ebenfalls in diesem Zusammenhang 
spritztechnisch vorteilhafter Werkstoff ist, wie gefunden 
wurde. PET. 

In Bezug auf das Verfahren wird folgendes ausge- 
fuhrt: Die Herstellung des Behaitnisses 6 geschieht in io 
zwei Stufen. Uber das SpritzgieBverfahren wird 
zunachst der Spritzling S erzeugt. Vorzugsweise losge- 
lost von diesem Verfahren wird der Spritzling S in einem 
anschlieBenden Blasformverfahren auf die endgQItige. 
dargestellte Form des Behaitnisses B gebracht Da der is 
in schnellerem Takt herstellbare Spritzling S wieder 
abkuhlt, wird unter geordnetem Einleiten des Blasform- 
verfahrens seine ErwSrmung bewirkt. Ein solches 
spritzmSBig im Oberbegriff des 13. Anspruches festge- 
haltenes Verfahren sieht dabei weiter so aus. daB der 20 
im wesentlichen bezuglich seiner L&ngsachse x-x rota- 
tionssymmetrisch ausgebildete Spritzling S bezuglich 
dieser Langsachse x-x zunachst symmetrisch erwarmt 
wird. Das geschieht durch Rotationsbewegung eines 
den Spritzling S haltenden und transportierenden Tra- 25 
gers T. Solche Trager sind in Reihe angeordnet und sit- 
zen in Halterungen eines Transportbandes, bspw. einer 
Kette. Der Spritzling S ist im Bereich seiner Mundungs- 
Gffnung kopfuber auf einen passenden Tragdorn 23 des 
Tragers T aufgesteckt. Es liegt eine reibungsschlussige 30 
Steckverbindung vor. Der Trager T passiert nun eine 
Warmestation. Es kann sich hier um einen gestreckt, 
also linear~ausgerichteten Warmetunnel handeln mit 
einerJSeihe stationarer Erhitzer. 

Vor Erreichen der Warmstation erfolgt ein blasform- 35 
gerechtes Ausrichten des Spritziings S zum Trager T 
hin mit genauer Ausrichtung auf die eriauterten blas- 
formseitigen Orientierungsmerkmale, der dortigen 
Formnischen also. Die entsprechende Ausrichtung des 
Spritziings S bildet die Vorbedingung zur Erlangung der 40 
spritzgerecht unterschiedlichen Aufwarmung des 
Spritziings S. Diese Ausrichtung erfolgt in der 'in den 
Fig. 12 und 13 weitestgehend vereinfacht dargestellten 
Ausrichtestation. Erkennbar wird die Ausrichtung im 
wesentlichen an zwei diametral einander gegenuberlie- 45 
genden Vorsprungen 2 vorgenommen. Hierzu fahren 
beidseitig des passierenden Tragers T, quer zum Trans- 
portweg also, zwei Ausrichtefinger 24 aus der in strich- 
punktierter Linienart dargestellten Steliung gegeniauf ig 
und versetzt in die in ausgezogenen Linien wiedergege- so 
bene Steliung vor (vergl. Fig. 12). Besagte Ausrichtefin- 
ger 24 tangieren mit ihren etwa parallelen Innenseiten 
die Peripherie der Bundausformung 7. an der die 
erwahnten Vorsprunge 2 exponiert abstehen. Sie liegen 
also im Wirkungsbereich der zugefahrenen Ausrichte- ss 
finger 24, konkreter deren Stirnenden 25. Eine Vor-Aus- 
richtung der die Langsachse x-x schneidenden 
Stirnenden 25, welche sich in einer Diametralen liegend 



befinden, wird uber ver- und feststellbare Anschiage 26 
erreicht. Die Ausrichtefinger 24 sind je um eine vertikale 
Achse 27 schwenkbar gelagert, kOnnen also bei durch 
den Rucken der Vorsprunge 2 gegebene Vorstande ent- 
sprechend ausweichen. Die tangierende Anlage der 
Ausrichtefinger 24 ist durch nicht dargestellte Federn 
gegeben. 

Fig. 13 zeigt eine sich unter Drehen des Tragers T 
im Uhrzeigersinn (vergl. Pfeil y) ergebende, reprodu- 
zierbare Ausrichtung des Spritziings S zum Trager T 
hin. Hierzu treten die in der Ebene der Transportrich- 
tung (Pfeil z) liegenden Stirnenden 25 gegen die Sperr- 
flanke 1 1 der Vorsprunge 2. Der Spritzling S wird so 
relativ zum in Drehung versetzten Trager T festgehal- 
ten. Letzterer weist dazu bspw einen Zahnkranz auf. 
Der arbeitet mit einer zufahrenden und wieder wegfah- 
renden Zahnstange Oder dergleichen zusammen. Der 
Trager T stoppt nun seinerseits in einer bestimmten, 
wiederfindbaren Winkelstellung zum aufgesteckten 
Spritzling S. Die Ausrichtefinger 24 fahren in ihre in Fig. 
12 in strichpunktierter Linienart eingezeichnete Grund- 
stellung zuruck. Trager T und winkelkorrekt zu diesem 
zugeordneter Spritzling S fahren in die Warmestation 
(Richtung Pfeil z). Es kommt dort zu einer bestimmten 
Anzahl an Drehbewegungen und einem angepaBt zeit- 
lichen Verharren unter Erreichen der Grunderwarmung 
des Spritziings S. Dann wird die Rotation des Tragers T 
unterbrochen. Noch in der Warmestation befindlich, 
schlieBt nun an die bisherige symmetrische Warmebe- 
aufschlagung eine unsymmetrische an, d. h. es werden 
nur die den Warmequellen direkt zugewandten Berei- 
che des Spritziings S warmebeaufschlagt. Unter der 
MaBgabe, daB das Behaitnis B Schmalsertenwande 21 
und Breitseitenwande 22 aufweisen wird, werden die 
den Breitseitenwanden 22 des Blasbehaitnisses B 
zugeordneten Bereiche des Spritziings S auf eine 
hOhere Temperatur erwarmt als die den Schmalseiten- 
wanden zugekehrten Bereiche des Spritziings S. Diese 
Ortliche, intensivere Erwarmung begunstigt den Blas- 
vorgang gerade in den Zonen, die eine grOBere "Rek- 
kung" durchmachen. Das fuhrt zu qualitativ hohen 
Behaitnissen B. Um den Halsbereich 1 warmemaBig 
geringer zu beaufschlagen, ist auch weiter so vorge- 
gangen, daB der Spritzling S in Richtung seiner Langs- 
achse x-x unterschiedlich erwarmt wird. So ist der 
Spritzling S in seinem Langsmittelbereich auf eine 
hflhere Temperatur erwarmt als im Boden- oder Halsan- 
satzbereich 17 bzw. 8. 

Das im Blasformverfahren erzeugte Behaitnis B 
erfahrt in der Blasstation auch noch eine Langung in der 
langeren Erstreckungsrichtung. Auch hieruber wird ein 
feines, wandungsdickengleiches Ziehen erreicht, wobei 
jedoch der Boden 18 und der Halsbereich 1 , den jeweils 
speziellen mechanischen Beanspruchungen bestens 
Rechnung tragend, unflexibler, also standstabiler blei- 
ben. 

In der beschriebenen Anlage erfolgt auch noch das 
Prufen der Dichtigkeit des Behaitnisses und gegebe- 
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nenfalls 'auch anschlieBend die Etikettierung und das 
automatische Verpacken. 

Alle offenbarten Merkmale sind erfindungswesent- 
lich. In die Offenbarung der Anmeldung wird hiermit 
auch der Offenbarungsinhalt der zugehGrigenybeigefug- s 
ten Prioritatsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) 
vollinhaltlich mit einbezogen, auch zu dem Zweck, 
Merkmale dieser Urrterlagen in Anspruche vorliegender 
Anmeldung mit aufzunehmen. 

11 

Patentanspruche 
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dadurch gekennzeichnet, daB das Behaitnis (B) 
quer zu seiner LSngserstreckung einen in zwei 
zueinander senkrechten Haupterstreckungsrich- 
tungen mindestens urn das Eineinhalbfache unter- 
schiedliche Abmessungen aufweist. 

9. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche Oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Abmessungen 
sich etwa urn das Zweifache (grOBte Abmessung zu 
kleinster Abmessung) unterscheiden. 



1. Im Zweischritt-SpritzgieB-Blasformverfahren her- 
gestelltes, vorzugsweise flaschenartiges Behaitnis 
(B), gekennzeichnet durch mindestens einen zur 75 
Ausrichtung in der Blasform dienenden, im Halsbe- 
reich (1) des Behaitnisses (B) radial vorstehend 
ausgeformten Vorsprung (2). 



1 0. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt des 
Behaitnisses (B) im wesentlichen rechteckig gestal- 
tet ist bei konvexer Ausbildung der langeren Seiten 
des Seitenwandbereichs. 



2. Behaitnis nach Anspruch 1 oder insbesondere 20 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB zwei im 
Querschnitt im wesentlichen gegenuberliegende 
VorsprQnge (2) ausgeformt sind. 



1 1 . Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Behaitnis (B) 
aus PP besteht. 



3. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 25 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet. daB je ein Vorsprung (2) 
der einen bzw. anderen Blasformhaifte zugeordnet 

ist. 

30 

4. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Vorsprung (2) 
unabhangig von einer Gewindestruktur ausgebildet 

iSt. 35 



5. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche Oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Vorsprung (2) 

auf einer umlaufenden Bundausformung (7) im 40 
Halsbereich (1) herauswachst 

6. Im Zweischritt-SpritzgieB-Blasformverfahren her- 
gestelltes, vorzugsweise flaschenartiges Behaitnis 
(B). welches einen Bodenbereich (17) aufweist, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Wandstarke des 
Bodens (18), jederrfalls in einem mittleren Bereich 
desselben, grdBer ist als im Seitenwandbereich 
des Behaitnisses (B). 

so 

7. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Boden (18) im 
Vergleich zum Seitenwandbereich des Behaitnis- 
ses (B) im wesentlichen unf lexibel ist. 55 

8. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 



12. Behaitnis nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Behaitnis (B) 
aus PET besteht. 

13. Verfahren zur Herstellung eines im Zweischritt- 
SpritzgieB-Blasformverfahren hergestellten, vor- 
zugsweise f laschenartigen Behaitnisses (B), wobei 
zunachst ein Spritzling (S) hergestellt wird und der 
Spritzling (S) sodann vorzugsweise unabhangig 
vom Spritzvorgang einer Blasstation zugefuhrt wird 
zur Ausformung des Blasbehaitnisses (B), dadurch 
gekennzeichnet, daB der im wesentlichen bezug- 
lich einer LSngsachse (x-x) rotationssymmetrisch 
ausgebildete Spritzling (S) bezuglich dieser Langs- 
achse (x-x) zunachst symmetrisch und anschlie- 
Bend unsymmetrisch uber den Umfang erwarmt 
wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13 oder insbesondere 
danach, wobei das Behaitnis (B) Breitseitenwande 
(22) und Schmalseitenwande (21) aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die den Breitseiten- 
wanden (22) des Blasbehaitnisses (B) zugeordne- 
ten Bereiche des Spritzlings (S) auf eine hGhere 
Temperatur erwarmt werden als die den Schmalsei- 
tenwanden (21) zugewandten Bereiche des Spritz- 
lings (S). 

1 5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach. 
dadurch gekennzeichnet, daB der Spritzling (S) in 
Richtung seiner Langsachse (x-x) unterschiedlich 
erwarmt wird. 
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1 6. \ferfahren nach einem Oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, da(3 der Spritzling (S) in 
einem Langsmittelbereich auf eine hdhere Tempe- 
ratur erwarmt wird als im Boden- oder Halsansatz- 5 
bereich (17 bzw. 8). 

1 7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet. daB der Spritzling (S) 10 
anhand eines radialen Vorsprungs (2) zur unter- 
schiedlichen Erwarmung in Umfangsrichtung aus- 
gerichtet wird. 

1 8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- is 
henden Anspruche oder insbesondere danach, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Ausrichtung im 
wesentlichen an zwei gegenuberliegenden Vor- 
sprungen (2) vorgenommen wird. 

20 
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